© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



CO 
O 
0) 

00 

in 
oo 

O 
LU 

o 




© Offenlegungsschrift 
© DE 19858903 A 1 



® Int. CI. 7 : 

B 62 D 25/00 

B 62 D 25/02 
B 62 D 25/04 
B 60 R 19/26 



DEUTSCHES 
PATENT- UIMD 
MARKENAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



198 58 903.4 
19. 12. 1998 
21. 6.2000 



CO 

o 

0) 
00 

in 

00 

o 

LU 

Q 



@ Anmelder: 


@ Erfinder: 


Adam Opel AG, 65428 Russelsheim, DE 


Schdnig, Horst, 65428 Russelsheim, DE; Teske, 


Lothar, Dipl.-lng., 63773 Goldbach, DE; Lapesch, 




Peter, 64367 Muhltal, DE 




® Fur die Beurteilung der PatentfahSgkeit in Betracht 




zu ziehende Druckschriften: 




DE 195 38 844 C2 




DE 196 481 64 A1 




DE 195 18 946 A1 




US 50 76 632 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insbesondere fur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einem 
derart verstarkten Karosserieholm 

@ Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) besteht 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungselements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, da& der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch das eingezogene Rohralsauch durch dieAus- 
m schaumung massivverstarkt wird. 

Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
I Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne daft 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verstarkungselement 
fur einen Hohlkorper, insbesondere fur einen Fahrzeugka- 
rosseriehoim, ein Verfahren zum Einbringen eines solchen 5 
Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und auf eine 
Fahrzeugkarosserie mil einem derarl verstarkten Karosse- 
rieholm. . 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil moglichst leicht 
sein und trotzdem eine ausreichende Steifigkeil aufweisen, 10 
urn '/., B. guLe fahrdynamische Wcrtc erzielen zu konnen. 
Das Fahrverhalten eines Fahrzeuges wird namlich nicht un- 
erheblich z. B. voneiner ausreichenden Verwindungssteifig- 
keit der Karosserie bestimmt. AuBerdem miissen besLiminte 
Bereiche der Karosserie, z. B. die Teile, die die Fahrgast- 15 
zellc fonnen, so wi ders lands Pah ig sein, daB bci Unfallen fiir 
die Insasscn ein genugcnd groBer Ubcrlcbcnsraum vcr- 
bleibl. Krilisch ist hier insbesondere der Bereich der B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unleren Sei- 
tenholm. Es wurden schon die unterschiedlichsten Vor- 20 
schlage unterbreitet, urn miteinfachen Mitteln bei einer Sei- 
tcnkollision Intrusioncn der Scitenwand in die Fahrgastzclle 
zu unterbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen, den 
Seitenschweller mit Querwanden zu versehen, die diesen 25 
schottartig versteifen. Auf diese Weise lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Der Zusammcnbau ist aber aufwendig. 

Des weiteren wird vorgeschlagen. u. a. die Seitenholme 
und die B-Saule, die ublicherweise aus zwei an ihren 
flanschartig ausgebildeten Randern zusammengeschweiBten 30 
Halbschalen bestehen, mil einer weiteren Zwischenwand zu 
versehen, die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegl und 
mit diesen verschweifil ist. Nachteilig hicrbci ist, daB durch 
die zusatzliche Wand eine deutliche Gewichtszunahme zu 
verzeichnen ist. AuBerdem ist ein VerschweiBen von drei 35 
Lagen auBerst kritisch, insbesondere dann, wenn es sich urn 
verzinkte Bleche handelt. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohrc in 
den Holmen einzusetzen. Auch hier ergibt sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBerdem bedeutet es einigen Auf- 40 
wand, diese Rohre in den Holmen zu fixieren. Hierzu miis- 
sen gesonderte Bocke vorgesehen werden, so daB fur die 
Montage der Rohre ein hoher Aufwand betrieben werden 
muB. 

Des weiteren wird z. B. in der DE 195 46 352 Al vorge- 45 
schlagen, die Holme des Fahrzeuges vollstandig mit Alumi- 
niumschaum zu fallen. Zwar ist dieser Schaum relativ 
leicht, tragi, aber Irotzdem, da groBe Bereiche gefullt werden 
miissen, nicht unerheblich zum Gewicht. des Fahrzeuges bei. 
AuBerdem ist es schwierig, die Schaummenge eindeutig zu 50 
portionieren und zu steuern. Es diirfe daher nicht einfach 
sein zu verhindem, daB es beim Aufschaumen zu Ausbeu- 
lungen der Karosserieholme kommt und zum VerschlieBen 
von freizuhaltcnden Offnungcn fiir Bcfcstigungselemcntc. 

Die momentan von den Fahrzeugherstellern im Hinblick 55 
auf ein annehmbares Kosten-Nutzen-Verhaltnis eingesetzte 
KomprorniBlosung besieht darin, zusatzliche Versteifungs- 
bleche vorzusehen. Allerdings muB bei dieser Losung eine 
deutliche Gewichtszunahme der Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 60 

Die Erfindung beruht somit auf der Aufgabe, ein Verstar- 
kungselement fiir einen Hohlkorper darzustellen, das ko- 
stengiinstig gefertigt werden kann, leicht anzuwenden ist, 
moglichst leicht ist und einen signifikanlen Beilrag zur Ver- 
steifung bzw. Verstarkung z. B. einer Fahrzeugkarosserie zu 65 
leisten vermag. 

Es wird daher ein Verstarkungselement vorgeschlagen, 
das aus einem Trager und einer damit verbundenen auf- 



schaumbaren Masse zusammengesetzt ist, wobei das Ver- 
starkungselement in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derail am Trager angeordnet ist und in einer 
solchen Menge vorliegt, daB die aufgeschaumte Masse in 
der Lage ist, den Trager im Hohlkorper zu halten. 

Die Erfindung stellt sich somit als geschickte Kombina- 
tion einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondere Vorteil liegt darin, daB einer- 
seits keine aufwendigen Montageschritte notwendig sind, 
um das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschlussig zu fi- 
xieren, und andercrscils nur kleine Bereiche, namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohlkorper, 
von einem Schaum ausgefullt wird, was insbesondere die 
Materialkosten gering halt. 

Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohlkorper zu posit ionieren, sondern tragi vielmehr 
sclbst zur Verstarkung des Hohlkorpcrs bei. Die Wirkungen 
treten um so deutlicher zutage, je groBer die Abschnitte des 
Spaltes sind, die mit aufgeschaumtem Material ausgefullt 
sind. Daher sollten zumindest ein oder mehrere Abschnitte 
des Spaltes vollstandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergcbnis zumindest im Hinblick auf cine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spalt ausgefullt ist. 

Des weiteren hat sich herausgestellt, daB der Trager kei- 
neswegs massiv sein muB, um gute Versteifungswerte zu er- 
zielen, sondern selbst hohl ausgefuhrt sein kann, z. B. als 
Rohr. Dabei braucht. das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versteifende Hohlkorper, so 
daB nur ein relativ kleiner Spall verbleibt. Dies hat zur 
Folge, daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingesetzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallL 

Das Rohr sclbst ist aus einem Mctallblcch hcrgcstcllt. Es 
hat sich aber gezeigt, daB Kunststoffrohre, z. B. aus Poly- 
amid, zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen, wenn nicht 
sogar bessere. Dabei ergibt sich noch der Vorteil, daB solche 
Kunststoffrohre kostengunstig herzustellen sind, nahezu be- 
licbig geformt und somit der Form des Hohlkorpcrs angc- 
paBl werden konnen. Denkbar ist auch die Herstellung der 
Rohre aus StrangguBprofilen, vorzugs weise aus Alumi- 
nium-StrangguBprofilen. 

Mit wenig Aufwand kann die Verstarkungswirkung ver- 
bcsserl. werden, indern das Rohr mil. Scholl wanden, z. B. mit 
sich kreuzenden Verstarkungsblechen versehen ist. Eine 
Verstarkungswirkung wird auch schon dann erreicht, wenn 
an der Innenseite des Rohrs auf den Umfang verteilt meh- 
rere nach innen gerichtete Langsstege verlaufen. 

Die aufschaurnbare Masse wird dabei am Trager angc- 
brachl. und mit. einer Kontur versehen, die zumindest. in ein- 
zelnen Punkten der Innenkontur des Hohlkorpers entspricht. 
Auf diese Weise wird erreicht, daB der Trager mit der noch 
nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB, damit er dort eine vordefinierte Posi- 
tion cinnimmt. Es miissen dann keine weiteren Hilfsmittel 
verwandt werden, um den Trager mit der noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohlkorper zu fixieren, bis der Auf- 
schaumprozeB statifindet. Aber auch der Trager kann mit 
AuBenelementen versehen werden, die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt ireten mit der Inncnwand des 
Holms, um so eine Positionierung zu ermoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzelnen Punkten eine Kontaktie- 
rung der aufzuschaumenden Masse mit der Innen wand des 
Hohlkorpers erfolgt, verbleibt ein ausreichend groBer Spalt 
zwischen der Masse und der Innenseite des Holms, so daB 
z. B. Mittel, die fur den Rostschutz oder zur Vorbereitung ei- 
ner Lackierung in den Hohlkorper eingebracht werden, an 
alle Stellen des Hohlkorpers gelangen konnen. Ansonsten 
wird sich die Kontur der aufzuschaumenden Masse an der 
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Menge orientieren, die notwendig ist, urn den Spalt zu fal- 
len. Dabei ist die lokale Menge der Varialion der Spaltbreite 
angepaBt. 

Als aufzuschaumende Masse haben sich organische Ma- 
terialien bewahrt, die unter TemperatureinfluB zu einem 5 
Strukturschaum aufquellen und ausharten. Hierbei handelt 
es sich urn einen expansionsfahigen synthetischen Kau- 
tschuk, insbesondere um eine mit einer Amino-Verbindung 
behandelte feste Zusammensetzung auf Epoxidbasis, der 
verschiedene Modifizierer, insbesondere Copolymere auf to 
Alhylen-Basis zugesctzt sind. Tn dein Material befindcl. sich 
weiterhin eine Verbindung, die bei einer Erwannung Stick- 
stoff freigibt. 

Dieses Material ist im Grundzustand test genug, um z. B. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden, ohne daB eine 15 
Formandcrung auftritt. Es ist auBcrderti leicht zu verarbciten 
und kann in einfachcr Wcise nut dcm Trager z. B. durch 
Kleben verbunden werden. 

Das Material hat die Eigenschaft, bei Hitzeeinwirkung 
(ca. 150°C) aufzuschiiumen und auszuharten. Es entsteht ein 20 
Schaum mit geschlossenen Zellen, in denen sich der freige- 
sctztc Stickstoff befindct. Dies crmoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden, um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
mit einem derartigen Verstarkungselement zu versehen. 25 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestellt. Das Verfahren besteht darin, den voin auf/.u- 
schaumenden Material ummantelten Trager in die eine 
Halbschale einzulegen, wobei sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibt. Dann wird der Holm durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die bei den Schalcn mitcinander verschweiBt. 
Die Lagefixierung gcwahrlcistct, daB der Holm frei bewegt 
werden kann, ohne daB sich das Verstarkungselement im 
Holm verschiebt oder verdreht. 35 

Der so vorbereitete Holm wird Teil einer Fahrzeugkaros- 
serie, die, nachdem sie vollstandig aufgebaut ist, im Tauch- 
vcrfahrcn bcschichtct wird. Zum Trockncn und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosserie in einen Ofen ver- 
bracht. Die dort herrschende Temperatur bewirkt, daB das 40 
Material aufschaumt und, wie oben erlautert, den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBe 
ausfiilll.. Dabei bildei. der ausgeharlete Schaum eine wider- 
standsfahige Ummantelung des Tragers. Dadurch ergibt sich 
eine innige Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 
Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixierten Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbst versteift ist. 

Ein moglichcs Einsalzgcbiet derartiger Vcrstarkungsele- 
mente ist die Versteifung des Dachholms eincs Fahrzeugs 
im Knoten zur B-Saule. Das Verstarkungselement wird in 50 
den Dachholm wie oben beschrieben oberhalb der B-Saule 
eingebracht, wobei die Enden des Verstarkungselements, da 
es etwas langer ist als die Breite des B-Holms, in die ge- 
schlossenen Bcrcichc des Dachholms hincinragcn. Ein dort 
plaziertes aufgeschaumtes Verstarkungselement zeigt das 55- 
Ergebnis, daB die Eindringtiefe der B-Saule bei standardi- 
sierten Seitenaufprallversuchen gegeniiber einem nicht ver- 
steiften Hohn reduziert ist. 

Prinzipicll konncn allc Bcrcichc der Karosserie versteift 
werden, die von einem Hohlkorper gebildet sind, so z. B. die 60 
Seitenschweller, die B-Saule und die Langstrager, die insbe- 
sondere gegen eine seitliche Belastung gesichert sein miis- 
sen, sowie alle Holme, bei denen die Neigung besteht, unter 
Belastung jedweder Art einzu fallen oder einzuknicken. 
Denkbar ware es auch, auf diese Weise die in den Tiiren ein- 65 
gelassenen Verstarkungsholme selbst zu verstarken. 

Im folgenden soli anhand eines Ausfiihrungsbeispiels und 
eines Anwendungsbeispiels die Erfindung naher erlautert 
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werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Verstarkungselement in perspektivischer Dar- 
stellung, 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mit derartigen Verstar- 
kungselementen und 

Fig. 3 einen Schnitt durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosserie mit einem noch nicht aufgeschaumten Verstar- 
kungselement. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Das Ver- 
starkungselement. I besteht. aus einem Rohr 2, das als Trager 
fur cine aufschaumbare Masse 5 fungictl. Das Rohr 2 ist 
mittels zweier im Inneren des Rohres iiber Kreuz angeord- 
neter und sich in Langsrichtung erstreckender Verstarkungs- 
bleche 3, 3' verslarkt. Das eine Blech 3' ist dabei etwas lan- 
ger als das andere, so daB sein Endbereich als Griffzunge 
fungiert, die von z. B. einer Roboter/.ange bei der Montage 
gcfaBt werden kann. 

Das Rohr 2 und die Verstarkungsbleche 3, 3' konnen aus 
einem diinnen Metallblech hergestellt sein, aber auch Aus- 
fuhrungen in KunststofF, z. B. Polyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist iiber seinen ganzen Umfang und seine 
ganze Langc mit einer aufschaumbaren Masse 5 umklcidet. 
Hierbei handelt es sich um ein Material bzw. eine Material- 
komposition, das bzw. die unter Einwirkung von Hitze auf- 
schaumt und einen relativ leichten aber dennoch stabilen 
Strukturschaum bildet. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist cine ausreichende Festigkeit auf, so daB das 
Verstarkungselement 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6' an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mil. mehreren, auf den Umfang verleil- 
tcn Ausnchmungcn 7 versehen sind, diencn dazu, das Ver- 
starkungselement 1 z. B. in einem Fahrzeug karosserieholm 
zu positionieren. D. h., nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm eingebracht worden ist, soli es dort unverruck- 
bar liegen, so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosserie kcine Lageandcrung im Holm crfahrt. Daher 
entsprechen die Verdickungen 6, 6' der Innenkontur des 
Holms. 

Mit den Ausnehmungen 7 wird u. a. erreicht, daB die 
Kontakte der die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhebun- 
gen 7' mil. der Innenwand des Holms moglichst kleinOachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7, daB Mittel 
zum Reinigen des Holms von Fettruckstanden und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Stellen des Holms gelangen 
konnen. Die Hanteldarstellung ist insofern nur exempla- 
risch. 

Ansonsten enlspricht die Verteilung der Masse 5 um das 
Rohr 2 der jeweils benbtigten Menge, um den ggf. in der 
GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszufullen. AuBerdem soli eine bestimmte 
Menge des aufgeschaumten Materials in evtl. vorhandene 
Scitcnholme eindringen konncn, um den vom Holm und 
Seitenholm gebildeten Knoten optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8, 8' vorgesehen, die zum Teil schon im 
nichi aufgeschaumten Zustand in den Seitenholm eingreifen 
und damn zur Fixierung des Verstarkungselementes im 
Holm bcitragen. 

AuBerdem sind in der Mantelflache des Verstarkungsele- 
ments 1 mehrere Vertiefungen 9 vorgesehen, die Lochem im 
Holm fur Befestigungsmittel gegeniiberliegen. Dadurch 
steht an den entsprechenden Stellen weniger aufschaumbare 
Masse zur Verfiigung, so daB die Locher nach dem Auf- 
schaumen frei bleiben und Befestigungsclipse problemlos 
eingesetzt werden konnen. 

Wie schon erlautert wird ein solches Verstarkungselement 
1 in die cine Halbschale des Holms eingelegt. Anschliessend 
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wlrd der Holm durch die andere Halbschale geschlossen, 
wobei die beiden Schalen miteinander verschweiBt werden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgt in einem Ofen, 
in den die Karosserie, nachdem sie in einem Beschichtungs- 
tauchbad war, gebracht wird, um die Beschichtung auszu- 5 
harten und zu irocknen. Bei der im Ofen herrschenden Tem- 
peratur von ca. 150-180°C schaumt das entsprechend aus- 
gewahlte Material so auf, daB der Zwischenraum zwischen 
Rohr und Holm vollstandig ausgefuilt wird. 

Fig. 2 zeigt. eine lypische Fahrzeugkarosserie 10 mil ei- io 
nem Vordcrwagen 11, in dein normalerweise ein Antricbs- 
motor untergebracht ist, einer Fahrgastzelle 12 und einem 
Hinterwagen 13 mil einem Kofferraum. Die Fahrgastzelle 
12 umfaBt eine Bodenplatte 14 sowie zwei Seitenwande 15, 
15", die jeweils aus einem Seitenschweller 16, einer A-Saule 15 
17, einer B-Saule 18 und einer C-Saule 19 bestehen. Tin 
Ubcrgang zum Dach dcs Fahrzcugcs erstreckt sich jeweils 
ein Dachholm 20. 

Bei standardisierten Seitenaufprallversuchen hat sich ge- 
zeigt, daB insbesondere der Ubergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kritisch ist. Der Einsatz des oben beschriebe- 
nen Vcrstarkungsclcmcntcs an dicscr Stcllc erzcugt die no- 
tige Steifigkeit, wodurch ein Einknicken des Knotens ver- 
hindert wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreicht, 
daB das Verstarkungselement 1 mit seinen beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Menge des aufsehaumbaren Materials so gewahll. 
ist, daB nicht nur der besagte Spalt ausgefuilt wird, sondern 
ein Teil der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindringt, so daB der Knoten insgesamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere Einsatzmoglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
dcn falls angedeutet. So kann ein derart.iges Verstarkungsele- 
ment 1 auch an wcitcren vStcllen dcs Dachholms 20, in der 
B-Saule 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 einge- 
setzt werden. Im Grunde sind alle Teile der Karosserie, die 35 
Hohlraume bilden und die in der einen oder anderen Weise 
versteift sein soilten, mogliche Einsatzorte. 

Fig. 3 zeigt cxcmplarisch in einer Schnittdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungselements 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzeugkarosserie. Der Schnitt erfolgte quer zur 40 
Langsachse des Holms im Bereich einer der Verdickungen 
6, 6\ Man erkennt zunachst, daB die Schnittkontur des Ver- 
starkungselements der Querschn ills form des Dachholms an- 
gepaBt ist. Die Erhebungen T kontaktieren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafur, das sich das Rohr nicht 45 
im Holm drehen kann. Die Hocker 8, 8' gewahrleisten die 
Lagesicherung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere deutlich machen, daB das Verstarkungselement 1 durch 
eine Anpassung an die jeweils gegebene Form in unter- 
schiedlichsten Hohlraumen eingesetzt werden kann. 50 

Nicht dargestellt ist eine Ausfuhrungsform, bei der das 
Rohr aus Kunststoff hergestellt ist und an der AuBenwand 
mehrere Stege aufweist, deren Lage und Hone so bemessen 
sind, daB sie die Vorpositionicrung im Holm bewirken. Dies 
hat den Vorteil, daB die Verteilung der Masse um den '1 Yager 55 
lediglich in Hinblick auf eine gute Ausschaumung des 
Spalts gesialtet werden braucht. Die Verstarkung des Rohrs 
erfolgt durch einige Langsstege bzw. -rippen an der Innen- 
seite dcs Rohrs, die sich in ctwa zum Zcntrum dcs Rohrs cr- 
strecken. Der Querschnitt des Rohrs ist dem Querschnitt des 60 
Holms angepaBt und z. B. fur den Einsatz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mehreckig, wobei die Verbindungs Aa- 
chen zwischen den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgefuhrt sind. 

65 

Patentanspruche 
1. Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insbe- 
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sondere fur einen Fahrzeugkarosserieholm, dadurch 
gckcnnzcichnct, 

- daB es aus einem Trager (2) und einer damit 
verbundenen aufsehaumbaren Masse (5) zusam- 
mengesetzt ist, 

- daB das Verstarkungselement (1) in den Hohl- 
korper (20) einbringbar ist, 

- und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnet ist und in einer solchen Menge vorliegt, 
daB die aufgeschaumte Masse (5) in der Lage ist, 
den Trager (2) im Hohlkorper zu hall en. 

2. Verstarkungselement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge vorliegt, die es er- 
laubt, den Spalt zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schnittcn nahczu bzw. vollstandig auszufiillcn. 

3. Verstarkungselement nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge vorliegt, die es erlaubt, den Spalt zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) vollstandig 
auszu fu lien. 

4. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefuhrt ist. 

5. Verstarkungselement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager ein Rohr (2) ist, an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 
ist. 

6. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) aus KunstslofT herge- 
sl.elll.ist. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) im Inneren mit Ver- 
stiirkungswanden (3, 3') versehen ist, 

8. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBcn am Trager (2) angebracht 
ist und eine derartige AuBenkontur (6, 6') aufweist, daB 
die noch nicht aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpers 
(20) anliegt, oder daB der Trager (2) so gestaltet ist, daB 
er in einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) anliegt. 

9. Verstarkungselement nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur aufweist, daB nur insoweit ein Kontakt zur In- 
nenflache des Hohlkorpers (20) besteht, daB ein durch- 
gehendcr Pfad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibt. 

10. Verfahren zum Applizieren eines Verstarkungsele- 
ments (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche 
in einen zweischaligen Hohlkorper (20) bestehend zu- 
mindest aus den folgcndcn Schrittcn: 

- Einlegen des Verstarkungselements (1) in die 
eine Halbschale des Hohlkorpers (20), 

- SchlieBen des Hohlkorpers (20) mit der ande- 
ren Halbschale, 

- Vcrbindcn der beiden Halbschalcn und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Temperatur, 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushartet. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
lcn der Hohlkorper (20) in ein Beschichtungsbad 
getaucht wird, 

- daB anschlieBend die Beschichtung in einem 
Ofen ausgehartet wird, 
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- und daB die Parameter der aufschaumbaren 

Masse (5) so gewahlt sind, daB diese bei der fur 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

notwendigen Temperatur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosserie mit einem Dachholm (20)und 5 
einer B-Saule (18) sowie mit einem Verstarkungsele- 
ment (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Verstarkungselement (1) in 
dem Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzt ist, 
wobei der Trager als Rohr (2) ausgefiihrt und in etwa to 
rnittig zur B-Siiule (18) angcordnet isL und in die ge- 
schlossenen Abschnitte des Dachholms (20) zu beiden 
Seiten B-Saule (18) eingefiihrt ist. 
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